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(54) 发 明 名 称 
一 种 下 料 方法 及 其 系统 


际 线 密度 , 在 长 度 控制 上 ,构成 下 料 长 度 的 闭环 控 
制 ,因此 ,该 方法 可 适应 任何 截面 形状 的 实心 或 中 
容 类 材料 下 料 。 本 发 明 元 服 传统 下 料 方法 的 不 足 ， 
适应 生产 现场 ,提高 下 料 精 度 。 


(57) 摘要 
本 发 明 公开 了 一 种 下 料 方法 及 其 系统 ,所 述 。 二 了、 和 
方法 包括 下 列 步骤 内 ,对 原材料 进行 预先 称 重 和 -下 PS 荆 代 = nie 
长 度 测量 ,计算 出 材料 实际 线 密度 和 所 需 下 料 的 。 1 站 站 晤 nn J 
长 度 ;B, 根 据 下 料 长 度 控制 送料 行程 ,进行 了 料 。 了 
该 发 明 避 免 了 对 原材料 的 截面 儿 何 尺寸 的 测量 ， 一 于 四 
只 需 在 线 测量 出 每 根 材料 的 重量 和 长 度 ,得 到 实  ， 
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A、 对 原材料 进行 预先 称 重 和 长 度 测量 ,计算 出 材料 的 实际 线 密度 和 所 需 下 料 的 长 度 ， 


B、 根 据 下 料 长 度 控制 送料 行程 ,进行 下 料 。 


2. 如 权利 要 求 1 所 述 的 下 料 方法 ,其 特征 在 于 :对 所 述 步 又 B 中 的 送料 行程 
形成 财 环 控制 。 


3. 一 种 用 于 实现 权利 要 求 1 所 述 方法 的 下 料 系统 , 其 特征 在 于 :所 述 系统 包括 机 械 装 


置 ,测量 朔 曾 和 控制 攻 置 ; 


行 检测 


其 中 机 械 装置 包括 上 表面 设 有 滚轮 (4 的 机 架 (1) ,所 述 机 架 (1) 的 一 侧 设 置 有 送料 夹 
头 (8) 用 于 送料 ,所 述 送料 夹 头 由 固定 在 机 架 LU) 上 的 送料 伺服 装置 (6) 进行 驱动 ,所 述 机 


架 4) 的 一 端 配备 锯床 (11) ; 
测量 装置 包括 长 度 测 量 效 置 .重量 测量 装置 和 位 置 检测 装置 ; 


其 中 长 度 测量 装置 用 于 讽 


地 


量 原材料 的 长 度 , 包括 支架 (51) 、 通 过 深 轮 座 固 史 


E 在 文 染 


(51) 两 侧 的 导向 深 轮 (52) 和 用 于 驱动 导 辐 滚轮 (52) 的 减速 电机 (57) ,所 述 支 架 的 上 部 还 


设 有 测量 深 轮 (54) ,所 述 测量 滚轮 (54) 的 滚动 轴 的 一 侧 上 设 有 行程 传 感 占 (53) ; 


癌 


重量 测量 厂 置 用 于 测量 原材料 的 重量 ,包括 固定 在 所 述 机 架 (1) 的 下 支架 上 的 称 重油 


人 缸 (2) , 称 : 重油 短 (2) 的 活塞 杆 项 部 设 有 称 重 模 块 (3) ,所 述 称 重 模块 (3) 穿 出 机 架 (1) 对 


原材料 进行 称 重 ; 


位 置 榨 测 演 旧 用 于 检测 原材料 的 位 置 ,包括 设 置 在 锯床 (11) 的 饮料 夹 头 (10) 上 的 用 


来 检测 原材料 是 否 到 达 初 始 位 置 的 位 置 传感器 (9) ; 


控制 系统 用 于 对 减速 电机 (57) 和 送料 伺服 装置 (6) 进行 驱动 控制 ,对 称 重油 抽 (2)、 行 


程 传 感 顺 〈53) 和 位 置 传感器 (9) 进行 数据 检测 及 运算 , 并 控制 锯床 (11) 的 运行 。 


4. 如 权利 要 求 3 所 述 的 下 料 系统 ,其 特征 在 于 :所 述 测量 滚 轮 (54) 的 轴 的 安 厂 孔 呈 和 矩 


形 , 测 旧 


最 


量 滚 轮 (54) 可 在 安装 也 内 上 下 移动 ; 


所 述 文 架 451) 的 顶部 还 设 有 底部 具有 弹簧 (55) 的 调节 螺杆 (56) ,所 述 调节 螺杆 〈56) 


穿 过 支架 (51) 与 所 述 测量 深 轮 (54) 的 上 表面 接触 。 


5. 如 权利 要 求 3 或 4 所 述 的 下 料 系统 ,其 特征 在 于 :所 述 导 向 深 轮 (52) 的 轴 的 安装 孔 


早 算 形 ,导向 滚轮 (52) 可 在 安装 和 孔 内 左 石 移动。 


6. 如 权利 要 求 5 所 述 的 下 料 系统 , 其 特征 在 于 :所 述 机 架 (1) 的 一 端 设 有 长 度 测量 厂 


托 架 (7) 。 


| 
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一 种 下 料 方 法 及 其 系统 

技术 领域 

[0001] ”本 发 明 涉 及 一 种 下 料 方法 及 其 系统 ,尤其 涉及 一 种 材料 的 锯 切 下 料 方法 及 其 系 

统 ,用 于 实现 对 各 种 截面 形状 的 型 材 进 行 等 重 下 料 。 

技术 背景 

[0002] ”材料 的 精确 下 料 是 对 材料 进行 精密 塑性 成 形 加 工 实现 零件 毛坯 精 化 的 基础 和 必 


为 :对 具体 尺寸 ] 


上 三 局 ==4 


要 条 件 。 目 前 ,在 实际 生产 中 , 材料 的 下 料 方式 普遍 采用 的 方法 


网 格 材料 测 划 


量 出 截面 几何 尺寸 ,再 


的 长 度 尺寸 ,然后 按 此 尺寸 对 


截 玫 


1 几何 尺 寸 存 在 较 大 人 


材料 


行 


阮 则 ， 


E 尺 寸 下 料 。 其 具体 方法 


下 


按 材 料 标 准 密度 转换 成 每 段 下 料 所 要 求 
四 切 。 其 主要 问题 是 
册 莽 ,并 且 截 面 形状 不 ] 


:上 对 于 同一 批 次 的 原材料 ,其 
测量 出 的 几何 尺寸 也 存在 较 大 误差 ,如 


采用 光电 和 影像 测 
于 不 同 批 次 的 原材料 , 其 实际 密度 并 不 相同 , 且 与 标准 密度 存在 一 员 


量 几 何 鹤 国 


1 尺寸 ,又 受到 工作 环境 的 影响 , 


以 适合 实际 生产 现场 。2、 对 


种 方法 进行 的 下 料 经 常 出 现下 料 后 重量 偏差 大 。 
发 明 内 容 
[0003] ”通过 对 大 量 的 原材料 进行 实际 测量 ， 


E 的 误 养 。 因 此 ,导致 这 


发 现 对 于 每 一 根 材料 , 其 截面 几何 尺寸 沿 长 


度 方 同一 致 性 很 好 ,但 每 根 之 间 存 在 较 大 误差 。 因 此 ,本 发 明基 于 原材料 实际 重量 , 转换 为 
单位 长 度 重 量 ( 实际 线 密度 ) ,再 根据 所 需 下 料 重量 换算 成 下 料 长 度 进行 下 料 。 

[0004] ”本 发 明 的 目的 是 提供 一 种 基于 原材料 实际 线 密度 进行 下 料 的 方法 。 

[0005] ”为 了 实现 上 述 目 的 ,本 发 明 采 用 下 列 的 技术 方案 :一 种 下 料 方法 , 其 特征 在 于 :所 
述 方法 包括 下 列 步 又 

[0006] A、 对 原材料 进行 预先 称 重 和 长 度 测量 ,计算 出 材料 的 实际 线 密度 和 所 需要 的 下 料 
长 度 ; 

[0007] B、 根 据 下 料 长 度 控制 送料 行程 ,进行 下 料 。 

[0008] ”为 了 更 加 精确 地 控制 送料 行程 ,对 所 述 步 又 B 中 的 送料 行程 进行 检测 形成 对 下 料 
长 度 的 闭环 控制 。 

[0009] ”本 发 明 的 另 一 目的 是 提供 一 种 基于 原材料 实际 线 密度 进行 下 料 的 系统 。 

[0010] ”为 了 实现 上 述 目 的 ,采用 下 列 的 技术 方案 : 

[0011] 种 基于 原材料 线 密度 进行 下 料 的 系统 ,其 特征 在 于 :所 述 系 统 包 括 机 械 装置 , 测 
量 装置 和 控制 装置 ， 

[0012] ”其 中 机 械 状 置 包括 上 表面 设 有 深 轮 的 机 架 , 所 述 机 架 的 一 侧 设 置 有 送料 夹 涉 用 于 
送料 ,所 述 送 料 夹 站 由 固定 在 机 架 上 的 送料 伺服 装置 进行 驱动 ,所 述 机 架 的 一 端 配备 锯床 。 
[0013] “测量 装置 包括 长 度 测 量 装置 .重量 测量 装置 和 位 置 检测 装置 ; 

[0014] “其 中 长 度 测 量 装置 用 于 测量 原材料 的 长 度 ,包括 文 架 、. 通 过 滚轮 座 固定 在 文 架 两 
侧 的 导 加 滚轮 和 用 于 驱动 导 同 滚轮 的 减速 电机 ,所 述 文 架 的 上 部 还 设 有 测量 滚轮 ,所 述 测 
量 滚轮 的 滚动 轴 的 一 仙 上 设 有 行程 传感器 ; 
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[0015] ”重量 测量 状 置 用 于 测量 原材料 的 重量 , 包括 固定 在 所 述 机 架 的 下 支架 上 的 称 重油 
饶 , 称 重油 拭 的 活 寒 杆 顶 部 设 有 称 重 模 块 ,所 述 称 重 模块 穿 出 机 架 对 原材料 进行 称 重 ; 
[0016] ”位置 检测 装置 用 于 检测 原材料 的 位 置 ,包括 设置 在 锯床 的 锯 料 夹 头 上 的 用 来 检测 
原材料 是 否 到 达 初 始 位 置 的 位 置 传感器 ; 

[0017] ”控制 系统 用 于 对 减速 电机 和 送料 伺服 装置 进行 驱动 控制 ,对 称 重 油 和 拭 \ 行 程 传 感 
器 和 位 置 传感器 进行 数据 检测 及 运算 ,并 控制 锯床 的 运行 。 

[0018] ”为 了 适应 不 同 截 面 的 原材料 ,其 中 所 述 测量 滚轮 的 轴 的 安装 孔 呈 算 形 , 测量 深 轮 
可 在 安装 也 内 上 下 移动 ;所 述 导 向 滚轮 的 轴 的 安装 孔 呈 矩形, 导向 滚轮 可 在 安装 孔 内 左右 
移动 。 

[0019] ”为 了 使 得 测量 滚轮 与 原材料 充分 接触 ,所 述 支 架 的 顶部 还 设 有 底部 具有 弹 得 的 调 
节 螺 杆 ,所 述 调节 螺杆 穿 过 文 架 与 所 述 测量 滚轮 的 上 表面 接触 。 

[0020] “为 了 固定 放置 长 度 测 量 装 置 ,所 述 机 架 的 一 端 设 有 长 度 测 量 装 置 托 架 。 

[0021] “本 发 明 的 有 益 效果 为 : 

[0022] ”该 发 明 避 免 了 对 原材料 的 截面 几何 尺寸 的 测量 ,只 需 在 线 测量 出 每 根 材料 的 重量 


和 长 度 ,得 到 实际 线 密度 ,在 长 度 控制 上 ,构成 下 料 长 度 的 闭环 控制 。 因此 ,该 方法 可 适应 任 
何 截面 形状 的 实心 或 中 空 类 材料 下 料 。 本 发 明 克 服 传统 下 料 方法 的 不 是, 适应 生产 现场 , 提 


高 下 料 精度 。 


附 图 说 明 
[0023] 
[0024] 


图 1 是 本 发 明 中 系统 的 结构 原型 
人 


[0025] 


图 中 : 件 1 为 送料 机 架 , 件 2 为 称 


图 ; 


量 装置 


为 长 度 测 


全 , 件 3 为 称 重 模块 , 件 4 为 送料 滚轮 , 件 5 


导 . 半 上 Sa 


件 8 为 送料 何 服 机 构件 7 为 长 度 测 


托 染 , 件 8 为 送料 夹 头 , 件 9 为 


星 闪 目 


位 置 传感器 , 件 10 为 饮料 来头, 件 11 为 锯床 , 件 12 为 控制 器 ; 


[0026] 


件 51 为 文 


架 , 件 52 为 导向 滚轮 , 件 53 为 行程 传感器 , 件 54 为 长 度 测量 滚轮 , 件 55 


为 弹 繁 , 件 56 为 调节 螺杆 , 件 57 为 减速 电机 , 件 58 为 原材料 。 


具体 实施 方式 


[0027] ”以 下 结合 附 图 及 实施 例 对 本 发 明 作 i 
[0028] ”如 图 1、 图 2 所 示 : 
[0029] ”材料 放置 在 送料 机 
材料 托 起 进行 称 重 ， 

料 放 回 送料 滚轮 4 上 ,长度 测 量 闭 置 
送料 伺服 装置 6 的 驱动 下 ,将 材料 ; 
外 器 面 上 的 位 置 传感器 9 检测 ; 
长 度 测 量 装置 


s+ 一 它 . 
总 E 


王 -| 
EE 


架 1 的 滚轮 4 上 , 两 只 称 


行 ; 


一 步 说 明 。 


重油 缸 2 同时 伸 出 , 带动 称 重 模块 3 将 


当然 这 里 的 也 可 以 采用 其 他 形式 i 


昌 料 夹 头 8 内 夹 紧 ,再 


位 。 


行 称 重 , 称 重 完成 后 , 油缸 下 降 , 材 


5 开始 测量 材料 的 总 长 度 , 长度 测 完 后 ,送料 夹 头 8 在 
送 至 饥 料 夹 天 10 的 外 端面 ,初始 位 置 
位 ,保证 材料 的 端 头 紧 贴 至 锯 料 夹 尖 10 的 外 端面 。 
5 回 到 长 度 测量 厂 置 托 架 7 上 定 
,计算 出 该 材料 的 线 密 度 , 再 根据 需要 下 料 绊 
由 送料 伺服 装置 6 驱动 送料 夹 尖 将 材料 送 到 外 
里 的 伺服 装置 可 以 为 深 轮 丝 杆 传动 , 其 送料 夹 头 8 


由 安装 在 送料 夹 头 
然后 ， 
控制 系统 12 根据 称 出 的 材料 总 长 度 和 
E 量 ,计算 出 送料 来头 8 所 需 运 动 行程 ， 
由 锯床 11 进行 下 料 。 这 
由 滚轮 丝 杆 上 面 的 螺母 驱动 而 在 滚轮 丝 


4 
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说 


度 的 闭环 控制 , 


一 步 提高 下 料 的 精度 。 


明 书 
杆 上 移动 。 送 料 夹 头 8 的 送料 运动 行程 同时 也 由 长 度 测量 闭 置 


5 


[0030] “长度 测 量 装置 


度 测 量 逆 置 5 放 在 材料 上 , 导向 
滚轮 54 在 弹 答 55 的 作用 下 紧 靠 


轮 旋转 滚动 , 在 测量 滚轮 一 端 装 有 行程 传感器 53, 将 信和 号 
换 成 长 度 值 。 调 市 螺杆 56 一 方面 可 调节 讽 
测量 滚轮 的 高 度 , 以 适应 不 同 大 小 的 材料 。 导 向 滚轮 52 可 在 横 
面 尺寸 的 材料 , 并 且 导 向 滚轮 形状 52 可 拆 换 , 以 适应 不 同 截面 形状 的 材料 。 


最 


里 


在 材料 的 上 方 , 当 测 量 装置 沿 材料 革 
传 至 本 下 料 系统 的 控制 系统 12 转 
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行 检测 ,形成 对 下 料 长 


5 的 所 有 零件 均 安装 在 支架 51 上 , 在 进行 材料 长 度 测量 时 , 先 将 长 
滚轮 52 在 减速 电机 57 的 驱动 下 沿 材料 轴线 方向 运动 ,测量 


| 向 运动 时 ,种 动 测量 深 


量 深 轮 与 材料 间 的 摩擦 力 大 小 , 男 一 方面 可 调节 


器 


行 


几 市 ,以 适应 不 同 截 


[0031] ”以 上 结合 附 图 对 本 发 明 的 实施 例 做 了 详细 的 说 明 , 任何 在 权利 要 求 的 保护 范围 内 


所 做 的 修改 和 变化 ， 


都 受到 本 发 明 的 保护 。 
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